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CHAUSSURE IMPERMEABLE A SEMELLE INJECTEE SUR TIGE. 

(57) une chaussure impermeable a semelle injectee sur 
tige comprend: 

a) une tige exterieure (2), 

b; un chausson interieur (3) constitue d'une planche de 
forme (5), d'un dessus de chausson impermeable (6) et d'un 
haut de tige, le dessus du chausson (6) etant relie a la plan- 
che de forme (5) par une piqure carre de forme (7) selon tout 
le pourtour de celle-ci et 

c) une semelle exterieure (4) en matiere therrnoplasti- 
que qui est injectee dans un moule dans lequel est dispose 
I'ensemble assemble tige exterieure (2) /chausson interieur 
(3). 

La chaussure impermeable (1) de I'invention comporte 
egaiement une piece intercalate (10) en matiere plastique, 
qui est intercalee entre la tige exterieure (2) et le chausson 
interieur (3), qui s'etend sur toute la peripherie de la piqure 
(7) de carre de forme et qui est noyee dans la matiere ther- 
moplastique (8) de la semelle exterieure (4). 

De preference cette piece intercalaire (10) a une section 
transversale en L, la piqure (7) de carre de forme etant dis- 
posee dans Tangle interieur du L. 
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CHAUSSURE IMPERMEABLE A SEMELLE INJECTEE SUR TIGE 

La presente invention concerne le domaine des chaussures , 
notamment de marche, dont on recherche principalement le caractere 
5 impermeable- Elle concerne plus particulierement une chaussure 
impermeable dont la semelle est realisee par injection directe sur la 
tige exterieure et la doublure interieure. 

Dans le domaine des chaussures notamment de marche, il est 
constant de rechercher que le pied de I'utilisateur ne soit pas atteint 

10 par I'humidite , y compris en cas de stationnement dans une hauteur 
de I'ordre de 8 cm de haut 

Dans le document FR.2. 781.652, la solution proposee par la 
societe Decathlon concerne un mode de fabrication d'une chaussure 
impermeable comportant une tige exterieure et un chausson interieur 

15 selon la technique du montage soude. Plus precisement , selon cette 
technique, on vient coller une premiere de monte sur la face 
inferieure du chausson, on soude sur toute sa peripherie Pextremite 
libre de la tige sur la face inferieure de la premiere de monte et enfin, 
dans une etape ultime , on colle sur la partie inferieure de la tige une 

2 0 semelle exteme rapportee constituant la semelle d'usure. Selon la 
solution apportee par la societe Decathlon, le chausson interieur 
comporte une tige impermeable a I'eau mais permeable a la vapeur 
d'eau et une semelle permeable aux liquides. De plus , il comporte un 
revetement externe de maintien en forme qui est impermeable a 

25 I'eau, ledit revetement recouvrant la semelle et uniquement la partie 
basse du chausson sur toute sa peripherie; enfin le revetement est 
choisi pour permettre de conferer aux parties ainsi recouvertes une 
rigidite suffisante pour les maintenir en forme tout en leur conservant 
une certaine souplesse. 

30 Cette solution qui est efficace pour rendre impermeable une 
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chaussure realisee selon la technique a montage soude de la semelle 
ne convient pas parfaitement pour les chaussures impermeables a 

semelle injectee sur tige. 

Selon cette seconde technique , la tige exterieure et la doublure 

5 interieure de la chaussure sont assemblies I'une a I'autre par couture 
sur tout le pourtour de leurs extremites inferieures , qui correspond a 
la carre de forme. Une piece textile decoupee selon la planche de 
forme est piquee le long de cette piqure dite de carre de forme a 
I'ensemble constitue de la tige exterieure et de la doublure interieure. 

10 Une forme est placee.a l'interieur de cet ensemble avant que celui-ci 
ne soit introduit dans un moule , dans lequel la semelle exterieure ou 
semelle d'usure est injectee. 

Ce mode de fabrication ne permet pas d'obtenir en I'etat 
I'impermeabilite de la chaussure . En effet, meme si la tige exterieure 

15 ou plutot la combinaison tige exterieure/dessus du chausson interieur 
est realisee a I'aide de materiaux impermeables , on constate que 
I'humidite peut s'infiltrer jusqu'a atteindre la zone correspondant a 
I'extremite inferieure de la tige exterieure, la ou se trouvent les 
coutures entre la planche de forme . le dessus du chausson et la tige 

2 0 exterieure. Meme si on prend la precaution d'utiliser a la fois pour la 
planche de forme et le dessus du chausson un materiau impermeable, 
il n'en reste pas moins vrai que ces coutures peuvent etre le siege 
d'une infiltration de I'humidite. Cette derniere solution n'est done pas 
satisfaisante. 

2 5 Pour ameliorer cette etancheite , on a deja propose une 

solution qui consiste a modifier la structure du chausson interieur de 
telle sorte que les sous-ensembles planche de forme et dessus du 
chausson ne fassent qu'un. Plus precisement, le chausson interieur est 
constitue de deux pieces d'un complexe textile contenant une 

30 membrane impermeable et respirante assemblies selon une couture 
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longitudinale en partie mediane de la longueur du pied, au niveau de 
la pianche de forme. Ainsi, selon cette solution , la zone sensible a 
I'humidite que constitue cette piqure longitudinale est plus eloignee 
physiquement de I'extremite inferieure de la tige exterieure, laquelle 
5 se trouve toujours a la carre de forme. De plus une piece textile a 
structure ouverte est cousue sur le chausson interieur , ce qui assure la 
cohesion de I'ensemble tige exterieure / chausson interieur lors de 
I'injection. Au moment de ladite injection , la matiere 
thermoplastique injectee cree un rempart physique entre I'extremite 

10 inferieure de la tige exterieure et le chausson interieur , la piece de 
textile a structure ouverte est totalement emprisonnee dans la mature 
thermoplastique et , de ce fait , I'humidite ne peut absolument pas 
rejoindre la zone sensible du chausson interieur a savoir la piqure 
mediane et longitudinale de la pianche de forme. Ainsi la chaussure 

1 5 obtenue est parfaitement etanche. 

Neanmoins cette solution n'est pas encore totalement 
satisfaisante puisqu'elle necessite la mise en oeuvre pour I'integralite 
du chausson interieur d'un complexe textile contenant une membrane 
impermeable et respirante , qui est d'un cout tres eleve. 

2 0 Une autre solution a egalement deja ete proposee , selon 

laquelle on interpose entre le chausson interieur et la tige exterieure 
une bande d'un textile grillage , qui est piquee sur tout le pourtour 
inferieur de la tige exterieure et qui relie I'extremite de la tige 
exterieure a la carre de forme du chausson interieur. Cette piece en 
25 textile grillage cree un espacement entre la tige exterieure et le 
chausson interieur. Au moment de I'injection, cette piece en textile 
grillage est emprisonnee dans la matiere thermoplastique injectee de 
la semelle d'usure , laquelle matiere cree un rempart physique entre la 
tige exterieure et le chausson interieur. L'humidit6 ne peut done 

3 0 theoriquement pas rejoindre la zone sensible du chausson interieur , 
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c'est-a-dire la ligne de piqure selon la carre de forme . En pratique les 
resultats d'impermeabilite de cette seconde solution sont assez 
moyens. De plus cette solution rend encore plus complexe la 
fabrication de la chaussure. 

Le but que s'est fixe le demandeur est de proposer une 
chaussure impermeable a semelle injectee sur tige qui pallie les 
inconvenients precites en ce qu'en particulier le sous-ensemble 
constituant la planche de forme peut etre realise dans un materiau 
qui n'est pas necessairement impermeable et respirant et en ce que la 
fabrication de la chaussure est simplifiee. 

Ce but est parfaitement atteint par la chaussure impermeable 
de I'invention qui comprend de maniere connue : 

a) une tige exterieure constitute de composants traites pour 
I'impermeabilite, 

b) un chausson interieur constitue d'une piece textile decoupee 
selon la planche de forme, d'un dessus de chausson 
impermeable et d'un haut de tige, le chausson interieur etant 
relie a la tige exterieure par piqure au niveau du haut de tige et 
le dessus du chausson etant relie a la piece textile decoupee 
selon la planche de forme par une piqure selon tout le pourtour 
de celle-ci , denommee piqure de carre de forme, 

c) une semelle exterieure en matiere thermoplastique qui est 
injectee dans un moule dans lequel est dispose I'ensemble 
assemble tige exterieure/chausson interieur. 

De maniere caracteristique selon I'invention, ladite chaussure 
comporte egalement une piece intercalaire en matiere plastique, qui 
est intercalee entre la tige exterieure et le chausson interieur , qui 
s'etend sur toute la peripherie de la piqure de carre de forme et qui 
est noyee dans la matiere thermoplastique de la semelle exterieure. 

Contrairement a la seconde solution precitee , ainsi que celle 
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qui est decrite dans ie document EP.594.029, cette piece intercalaire 
n'est pas reliee ni au chausson interieur ni a la tige exterieure. De plus 
elle est elle-meme en matiere plastique , apte a former un rempart 
physique entre le chausson interieur et la tige exterieure lors de 
5 Poperation d'injection de maniere a ce que la matiere 
thermoplastique injectee puisse se repandre autour de ladite piece et 
empecher tout contact entre la tige exterieure et le chausson 
interieur, qui serait source eventuelle de diffusion de Phumidite. On 
obtient ainsi une chaussure parfaitement impermeable , sans qu'il soit 

10 necessaire que la piece textile decoupee selon la planche de forme 
(ou semelle du chausson interieur) soit dans un materiau impermeable 
ci I'eau. Enfin il n'est plus besoin de realiser , comme dans la seconde 
solution precitee et dans le document EP.594.024 de couture entre la 
tige exterieure et le chausson interieur, prealablement a Pinjection. 

15 De preference , la piece intercalaire en matiere plastique a une 

section transversale en L , la piqure de carre de forme etant disposee 
dans I'angle interieur du L . Ainsi, avec cette disposition particuliere , 
la piqure de carre de forme est totalement protegee par la piece 
intercalaire , le montant superieur du L venant se placer entre la tige 

2 0 exterieure et le dessus du chausson tandis que le montant transversal 
du L se place sous la piece textile decoupee selon la planche de forme. 

Eventuellement , la portion de la piece intercalaire , entre les 
deux montants superieur et transversal, peut etre incurvee f de 
maniere a creer un espace interieur plus important pour loger la 

25 piqure de carre de forme. 

Dans une version preferee f ladite pi£ce intercalaire est percee 
d'orifices permettant le passage de la matiere thermoplastique lors de 
Pinjection. II convient en effet de rappeler que la fonction premiere 
de cette piece intercalaire est de constituer un rempart physique entre 

30 la tige exterieure et le chausson interieur lors de Pinjection, ladite 
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piece etant ensuite noyee dans la matiere thermoplastique injectee de 
telle sorte que c'est ladite matiere thermoplastique qui genere le 
caractere impermeable de la chaussure, en empechant tout contact 
entre la tige exterieure et le chausson interieur et toute diffusion de 
5 I'humidite entre ces deux elements. 

Avantageusement, pour faciliter sa manipulation et son 
placement lors de la fabrication de la chaussure , la piece intercalaire 
comporte des entretoises. 

Par ailleurs selon le type de chaussure , la piece intercalaire peut 
10 etre soit en matiere plastique souple soit eventuellement en matiere 
plastique semi-rigide ou rigide. Dans ces derniers cas , la piece 
intercalaire non seulement permet I'etancheification de la chaussure 
mais elle remplit une fonction complementaire qui est d'apporter des 
caracteristiques de rigidite a ia semelle. 
.15 C'est un autre objet de I'invention que de proposer un procede 

de fabrication d'une chaussure impermeable , a semelle injectee sur 
tige , specialement concu pour la fabrication de la chaussure precitee 
incorporant une piece intercalaire. 

Ce procede consiste , de maniere connue , dans les operations 
- 20 suivantes : 

a) on assemble une tige exterieure, constitute de composants traites 
pour I'impermeabilite, a un chausson interieur constitue d'une piece 
textile decoupee selon la planche de forme , d'un dessus de chausson 
et d'un haut de tige , par piqure au niveau du haut de tige , le dessus 

2 5 de chausson etant relie a la piece textile decoupee selon la planche 
de forme par une piqure sur tout le pourtour de celle-ci , denomme 
piqure de carre de forme , 

b) on introduit une forme dans le chausson interieur . 

c) on dispose I'ensemble assemble tige exterieure/chausson 
30 interieur/forme dans un moule ayant la configuration de la semelle 
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exterieure et , 

d)on injecte dans le moule une matiere thermoplastique. 

De maniere caracteristique seion I'invention, apres introduction 
de la forme dans ie chausson interieur , on introduit entre le bord 
5 peripherique de la tige exterieure et la piqure de carre de forme du 
chausson interieur une piece intercalate, s'intercalant entre la tige 
exterieure et le chausson interieur sur toute la peripherie de celui-ci, 
ladite piece etant noyee dans la matiere thermoplastique lors de 
I'injection. 

10 Dans le cas ou la piece intercalaire a une section transversale en 

L avec un montant superieur et un montant transversal , ledit montant 
transversal est en appui sur la piece textile decoupee selon ia planche 
de forme tandis que le montant superieur est entre la tige exterieure 
et le dessus du chausson interieur. 

15 Afin de faciliter ia mise en place de la tige exterieure et du 

chausson interieur en vue de ('operation d'injection , la tige exterieure 
a son bord peripherique qui est equipe de moyens de blocage 
destines a assurer en position active son maintien en place entre le 
chausson interieur lors de ^introduction de la forme et de I'injection, 

2 0 lesdites moyens de blocage etant en position inactive lors de la mise 
en place de la piece intercalaire. 

Selon une variante preferee de realisation, les moyens de 
blocage sont constitues par au moins un ruban elastique transversal et 
/ou longitudinal, qui est fixe a ses deux extremites de part et d'autre 

2 5 du bord peripherique de la tige exterieure. 

Avantageusement les moyens de blocage comprennent deux 
rubans elastiques transversaux. 

De preference le ou les rubans elastiques sont maintenus a 
distance de la piece textile decoupee selon la planche de forme , grace 

3 0 a la piece intercalaire , lors de I'injection. Cette disposition particuliere 
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permet que les rubans elastiques soient eux-memes noyes dans la 
matiere plastique injectee et ne restent pas en contact direct avec la 
piece textile decoupee selon la planche de forme. 

La presente invention sera mieux comprise a la lecture de la 
5 description qui va etre faite d'un exemple prefere de realisation d'une 
chaussure impermeable a semelle injectee sur tige comportant une 
piece intercalaire en matiere plastique en L , illustre par le dessin 
annexe dans lequel : 

La figure 1 est une representation schematique partielle en coupe de 
10 la chaussure impermeable au niveau de la semelle , incluant la piece 
intercalaire, et 

La figure 2 est une representation schematique en plan , vue de 
dessous. de I'ensemble constitue par le chausson interieur , la piece 
intercalaire et la tige exterieure equipee de trois rubans elastiques de 
15 blocage. 

La chaussure 1 qui va etre decrite ci-apres est une chaussure de 
marche qui resulte de I'assemblage des trois ensembles suivants a 
savoir une tige exterieure 2, un chausson interieur 3 et une semelle 
exterieure 4. 

20 La tige exterieure 2 est la partie de la chaussure et qui est en 

contact avec le milieu exterieur , constitute par exemple de pieces de 
cuir , de textile enduit ou non , de divers moussages, pieces de 
renfort... Elle est constitute , de maniere connue , de materiaux 
specialement traites pour etre impermeables. 

25 Le chausson interieur 3 est I'ensemble qui est entierement en 

contact avec le pied de I'utilisateur. Assemble par piqure , il est lui- 
meme constitue de trois sous-ensembles a savoir une semelle qui est 
une piece textile decoupee selon la planche de forme, ladite piece 
etant denommee ci-apres planche de forme 5, le dessus 6 du chausson 

30 et le haut de tige (non represents sur la figure 1). 
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La planche de forme 5 n'a pas , dans le cadre de I'invention, de 
contrainte particuliere en terme de respirabilite ou d'impermeabilite. 
II est done possible d'utiliser pour la realisation de cette piece un 
materiau tres bon marche. Le dessus du chausson 6 est constitue de 
5 une ou plusieurs pieces d'un complexe textile contenant une 
membrane impermeable et respirante. La ou les piqures permettant 
I'assemblage du dessus du chausson sont etanchees par ruban 
thermocollant en sorte que ce sous-ensemble soit entierement 
impermeable et respirant , e'est-a-dire permeable a la vapeur d'eau. 
10 Le haut de tige presente de preference des caracteristiques de 

respirabilite mais non necessairement d'impermeabilite a I'eau. II est 
constitue d'une ou plusieurs pieces qui sont soit dans un materiau 
textile habitueliement utilise pour des doublures de chaussures soit en 
cuir. 

15 Le dessus du chausson 6 est relie a la planche de forme 5 par 

une piqure 7 selon tout le pourtour de ladite planche de forme 5, 
ladite piqure etant denommee piqure de carre de forme. 

La semelle exterieure 4 ou semelle d'usure est obtenue par 
I'injection d'une matiere thermoplastique 8 qui est le plus souvent du 

2 0 polyurethanne. Cette injection est realisee dans un moule dans lequel 
I' ensemble assemble constitue par la tige exterieure et le chausson 
interieur est prealablement place, Sur la figure 1 , on a represents une 
semelle exterieure 4 qui est composee non seulement de la matiere 
plastique injectee 8 mais egalement d'un patin en caoutchouc 9 

2 5 dispose au fond du moule avant injection , la semelle exterieure ayant 

dans ce cas deux composants, le contact avec le sol se faisant sur le 
patin en caoutchouc qui offre une meilleure adherence et une 
meilleure resistance a I'abrasion. 

La chaussure 1 de I'invention comporte une piece intercalate 

3 0 10 qui est noyee dans la matiere thermoplastique 8 de la semelle 
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exterieure 4. Cette piece 10 est une piece monobloc en matiere 
plastique, notamment moulee, qui est configuree pour etre intercalee 
entreMa tige exterieure 2 et le chausson interieur 3 sensiblement au 
niveau de la piqure 7 de carre de forme. La fonction impartie a cette 
5 piece intercalaire est en premier lieu de constituer un obstacle 
physique empechant le contact entre la tige exterieure 2 et le 
chausson jnterieur 3 lors de I'operation d'injection. La matiere 
plastique injectee 8 penetre et occupe I'espace 11 entre la tige 
exterieure 2 et le chausson interieur 3 - espace dans lequel se trouve 
10 ladite piece intercalaire 10 - empechant qu'une eventuelle migration 
d'humidite le long de la tige 2 puisse atteindre le chausson interieur 
3. De ce fait la chaussure 1 est parfaitement impermeable. 

Dans I'exemple qui est illustre aux figures , des rubans 
elastiques 12, 12' sont cousus . par leurs deux extremites , au bord 
15 peripherique inferieur 2a de la tige exterieure 2. Le r6le de ces rubans 
elastiques 12 sera compris lors de la description du procede de 
fabrication de la chaussure. Sur la figure 1 , on constate qu'un ruban 
elastique transversal 12 est noye dans la matiere thermoplastique 
injectee 8 et n'est done pas en contact avec la planche de forme 5 du 
20 chausson interieur 3. 

La piece intercalaire 10 est , dans I'exemple illustre a la figure 1, 
une piece qui a une section transversale globalement en L , avec un 
montant superieur 10a qui s'etend entre la tige exterieure 2 et le 
dessus du chausson 6 tandis que le montant transversal 10b s'etend 
25 en-dessous de la planche de forme 5. La portion 10c de la plaque 
intercalaire 11 relie le montant superieur 10a et le montant 
transversal 10b a une forme incurvee , convexe , dont I'espace 
interieur 13 fait office de logement a la partie du chausson 3 
correspondant a la piqure 7 carre de forme. Cette configuration n'est 
30 pas exclusive de I'invention, la piece intercalaire 1 0 pouvant avoir une 
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simple forme en L , en equerre , voire meme pouvant etre simplement 
de forme rectiligne en section transversale , correspondant au 
montant superieur 10a , en sorte que celui-ci se prolonge au-dela de 
la piqure de carre 7. Cependant la forme en L ci-dessus facilite la mise 
5 en ceuvre de la piece intercalaire 10 lors de la fabrication de la 
chaussure 1. 

Dans I'exemple illustre a la figure 2 , la piece intercalaire 10 
comporte trois entretoises 13 consistant dans des prolongements des 
montants transversaux 10b. Ces entretoises 13 ont pour but 

10 d'augmenter la rigidite de la piece intercalaire 10 lorsque celle-ci est 
realisee dans un materiau souple , ce qui facilite sa manipulation lors 
de la fabrication de la chaussure 1. 

Dans ce meme exemple illustre a la figure 2 , ce sont trois 
rubans elastiques 12,12' qui sont relies , par leurs deux extremites , au 

15 bord peripherique inferieur 2a de la tige exterieure 2. II s'agit d'un 
ruban longitudinal 12' dont les extremites sont cousues 
respectivement aux pointes avant 14 et arriere 15 du bord 2a de la 
tige exterieure 2, ledit ruban ayant sensiblement la direction 
longitudinale de la chaussure. 

2 0 Les deux autres rubans 12 sont disposes sensiblement 

transversalement au ruban longitudinal 12', etant situes a une 
distance de I'ordre de 5cm respectivement des pointes avant 14 et 
arriere 15 precitees. 

Pour la fabrication de la chaussure , la tige exterieure 2 est 

2 5 assemblee par piqure au chausson interieur 3 au niveau du haut de 
tige. On introduit dans le chausson interieur 3 une forme c'est-a-dire 
une piece ayant une configuration interieure qui est conforme a celle 
que Ton cherche a obtenir pour I'espace interieur de la chaussure , 
pour le contort du pied de I'utilisateur. Cest par analogie avec cette 

30 forme que la semelle du chausson interieur est denomm6e planche de 
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forme 5 et que la piqure reliant la planche de forme 5 au-dessus du 
chausson 6 est denommee piqure 7 de carre de forme. L'operation 
suivant I'introduction de la forme dans le chausson interieur va 
consister dans I'introduction de la piece intercalaire 10 entre d'une 
5 part le bord inferieur 2a de la tige exterieure 2 et d'autre part le 
chausson interieur 3. Cependant cette operation n'est pas 
immediatement possible du fait de la presence des rubans elastiques 
12, 12' qui s'etendent d'un bord a I'autre de la tige exterieure 2 par 
dessus la face inferieure 5a de la planche de forme 5. II faut done 

10 prealablement ecarter les rubans elastiques 12, 12' de maniere a 
laisser le passage pour la piece intercalaire 10 jusqu'a obtenir son 
placement par emboitement , selon lequel le montant superieur 10a 
est intercale entre la tige exterieure 2 et le dessus du chausson 6. Ce 
placement est facilite du fait que le montant transversal 10b de la 

15 piece intercalaire 10 vient alors en appui sur la planche de forme 5 
qui est elle-meme en appui sur la forme qui se trouve a I'interieur du 
chausson interieur 3. 

En theorie il faudrait , pour chaque taille de chaussure 1, une 
piece intercalaire 10 de dimension appropriee. Cependant lorsqu'on 

2 0 met en ceuvre , pour la piece intercalaire 10, un materiau plastique 
souple , celui-ci peut subir une certaine deformation permettant 
qu'une meme piece intercalaire 10 puisse etre utilisee pour plusieurs 
tallies de chaussure 1. En effet la piece intercalaire est, apres injection, 
maintenue dans sa configuration initiale. meme si elle est legerement 

2 5 etiree. 

Une fois la piece intercalaire 10 mise en place, les rubans 
elastiques 12, 12' sont egalement remis dans leur position initiale , 
comme cela est illustre a la figure 2. Lesdits rubans elastiques 12, 12', 
grace a la tension qu'ils exercent sur la tige exterieure 2, permettent 

3 0 d'obtenir un positionnement precis de ladite tige par rapport a la 
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piece intercalaire 10 d'une part et par rapport au chausson interieur 3 
d'autre part , sans avoir a recourir a des moyens de liaison definitifs 
comme des coutures. 

I! est a noter que les rubans elastiques 12, 12' ne sont pas 
5 directement en appui contre la face inferieure 5a de la planche de 
forme 5 rnais s'appuient au contraire sur la piece intercalaire 10 qui 
elle-meme s'appuie sur la planche de forme 5. II y a done 
necessairement un espace entre les rubans elastiques 12, 12' et la face 
inferieure 5a de ladite planche de forme 5. 

10 Dans la plaque intercalaire 10 sont prevus des orifices 

debouchant 16, notamment a travers le montant superieur 10a ou a 
travers la portion incurvee 10c. Eventuellement ces orifices ont une 
inclinaison oblique , dans le sens de la direction de l'injection de la 
matiere plastique , de maniere a faciliter le passage de celle-ci d'une 

15 face a l'autre de la piece intercalaire 10. Ces orifices sont , en tout etat 
de cause , suffisamment petits pour ne pas permettre le contact direct 
entre la tige exterieure 2 et le chausson interieur 3. Us servent 
uniquernent a favoriser I'ecoulement de la matiere thermoplastique 
au moment de l'injection. 

2 0 L'ensemble 17 tel que prepare et montre sur la figure 2 est 

place dans le moule d'injection, qui a la forme souhaitee pour la 
semelle exterieure 4. Eventuellement , comme illustre a la figure 1, un 
patin en caoutchouc 9 deja forme est place au fond du moule en 
sorte de former une semelle exterieure 4 bi-composant , chaque 

2 5 composant ayant sa propre densite et ses propres caracteristiques 
techniques. Bien sur les composants sont determines pour qu'il y ait 
une liaison forte entre eux f afin d'eviter qu'il puisse y avoir f lors de 
I'utilisation de la chaussure 1, un delaminage de la matiere injectee 8 
et du patin 9. 

30 Lors de l'injection, comme illustree a la figure 1 , la matiere 
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thermoplastique , notamment en polyurethanne . injectee dans le 
moule diffuse entre la tige exterieure 2 et le chausson interieur 3. y 
compris dans les espaces entre la piece intercalaire 10 et ces deux 
constituants 2, 3. La piece intercalaire 10 est alors noyee dans la masse 
de la matiere plastique injectee 8 , de meme que les rubans elastiques 
12, 12'. La presence des orifices 16 dans la piece intercalaire 10 a 
permis de faciliter cette diffusion homogene. 

Pour plus de securite , la piece intercalaire 10 remonte au 
moins 5mm au-dessus de la piqure 7 de carre de forme sur tout le 
pourtour du chausson 3 ; de plus elle recouvre au moins 5 mm de la 
planche de forme 5 en partant de la piqure 7 du carre de forme et 
egalement sur tout le pourtour de celle-ci. 

II est cependant a noter que ce mode de realisation prefere 
n'est pas le seul qui puisse permettre d'atteindre I'objectif vise a savoir 
5 qu'il n'y ait a aucun moment contact entre la tige exterieure 2 et le 
chausson 3, avant , pendant et apres I'injection, de maniere a ce que 
I'humidite susceptible de diffuser le long de la tige exterieure 2 ne 
puisse atteindre la zone critique a savoir la piqure 7 de carre de forme. 
C'est dans ces conditions que le materiau constituant la plaque de 
0 forme 5 peut ne comporter aucune caracteristique d'impermeabilite a 
I'eau , puisque I'humidite ne pourra pas parvenir jusqu'a ladite plaque 
de forme 5. 

Comme vu ci-dessus , la realisation de la piece intercalaire 10 
dans une matiere plastique souple peut presenter un avantage du fait 

5 de sa capacite d'etre utilisee pour des tailles de chaussure differentes. 
Cependant il peut etre egalement interessant de realiser cette meme 
piece 10 dans une matiere semi-rigide voire rigide , selon que Ton 
cherche a apporter a la semelle 4 des caracteristiques 
complementaires de rigidite , selon le type de chaussure. Dans ce cas 

0 bien sur la configuration de la piece intercalaire et notamment sa 



2825241 

- 15 - 



section transversale seront adaptees en fonction du resultat 
recherche. Ainsi une meme piece intercalate 10 peut remplir deux 
fonctions , I'une d'etancheification et I'autre de rigidification, cette 
derniere fonction pouvant etre remplie au lieu et place d'insert ou 
5 autre organe de rigidification connu par ailleurs. 
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REVENDICATIONS 

I.Chaussure impermeable a semelle injectee sur tige comprenant : 

a) une tige exterieure (2) constitute de composants traites 
pour Timpermeabilite, 

b) un chausson interieur (3) constitue d'une piece textile 
decoupee selon la planche de forme - denommee elle- 
meme planche de forme (5) - . d'un dessus de chausson 
impermeable (6) et d'un haut de tige, le chausson 
interieur (3) etant relie a la tige exterieure (2) par piqure 
au niveau du haut de tige et le dessus du chausson (6) 
etant relie a la planche de forme (5) par une piqure selon 
tout le pourtour de celle-ci, denommee piqure de carre 
de forme, 

c) une semelle exterieure (4) en matiere thermoplastique 
qui est injectee dans un moule dans lequel est dispose 
I'ensemble assemble tige exterieure (2)/chausson interieur 
(3). 

caracterise en ce qu'elle comporte egalement une piece intercalate 
(10) en matiere plastique, qui est intercalee entre la tige exterieure 
(2) et le chausson interieur (3), qui s'etend surtoute la peripherie de la 
piqure (7) de carre de forme et qui est noyee dans la matiere 
thermoplastique (8) de la semelle exterieure (4). 

2. Chaussure selon la revendication 1 caracterisee en ce que la piece 
intercalaire (10) en matiere plastique a une section transversa le en L, 
la piqure (7) de carre de forme etant disposee dans Tangle interieur 
du L. 

3. Chaussure selon la revendication 2 caracterisee en ce que la portion 
(10c) de la piece intercalaire (10), entre les deux montants superieur 
(10a) et transversal (10b) du L est incurvee , de maniere a creer un 
espace interieur (13) pour loger la piqure (7) de carre de forme. 
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4. Chaussure selon I'une des revendications 1 a 3 caracterisee en ce 
que ladite piece intercalate (10) est percee d'orifices (16) permettant 
le passage de la matiere thermoplastique (8) lors de I'injection. 

5. Chaussure selon I'une des revendications 1 a 4 caracterisee en ce 
5 que la piece intercalaire (lO) comporte des entretoises (13). 

6. Chaussure seion I'une des revendications 1 a 5 caracterisee en ce que 
la piece intercalaire est en matiere plastique souple. 

7. Chaussure selon I'une des revendications 1 a 5 caracterisee en ce que 
la piece intercalaire est en matiere plastique semi-rigide ou rigide. 

10 S.Procede de fabrication d'une chaussure impermeable , a semelle 
injectee sur tige , specialement congu pour la fabrication de la 
chaussure selon la revendication 1 consistant dans les operations 
suivantes : 

a) on assemble une tige exterieure (2) constitute de composants 
15 traites pour I'impermeabilite a un chausson interieur (3) 

constitue d'une piece textile - denommee planche de forme (5) 
- decoupee selon la planche de forme, d'un dessus de chausson 
(6) et d'un haut de tige , par piqure au niveau du haut de tige, 
le dessus de chausson (6) etant relie a la planche de forme (5) 
2 0 par une piqure sur tout le pourtour de celle-ci , denomme 

piqure (7) de carre de forme, 

b) on introduit ne forme dans le chausson interieur (3), 

c) on dispose I'ensemble assemble tige exterieure (2)/chausson 
interieur (3) /forme dans un moule ayant la configuration de la 

25 semelle exterieure (4) et, 

d) on injecte dans le moule une matiere thermoplastique (8) 
caracterise en ce que , apres introduction de la forme dans le chausson 
interieur (3), on introduit entre le bord peripherique (2a) de la tige 
exterieure (2) et la piqure (7) de carre de forme du chausson interieur 

30 (3) une piece intercalaire (10), s'intercalant entre la tige exterieure (2) 
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et le chausson interieur (3) sur toute la peripheric de celui-ci . ladite 
piece (7) etant noyee dans la matiere thermoplastique (8) lors de 
I'injection. 

9. Procede selon la revendication 8 caracterise en ce que , la piece 
5 intercalate (10) ayant une section transversale en L avec un montant 

superieur (10a) et un montant transversal OOh), lors de 
^introduction de ladite piece (10) , ledit montant transversal (lOb) est 
en appui sur la planche de forme (7) tandis que le montant superieur 
(10a) est entre la tige exterieure (2) et le dessus du chausson interieur 
10 (3). 

10. Procede selon I'une des revendications 8 ou 9 caracterise en ce que 
la tige exterieure (2) ayant son bord peripherique (2a) qui est equipe 
de moyens de blocage destines a assurer en position active son 
maintien en place contre le chausson interieur (3) lors de 

15 I'introduction de la forme et de I'injection, lesdits moyens de blocage 
sont en position inactive lors de la mise en place de la piece 
intercalaire (10). 

11. Procede selon la revendication 10 caracterise en ce que les moyens 
de blocage sont constitues par au moins un ruban elastique 

2 0 transversal et/ou longitudinal (12,12') , qui est fixe a ses deux 
extremites de part et d 'autre du bord peripherique (2a) de la tige 
exterieure (2). 
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